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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Form- 
korpers mit Sandwich-Struktur durch SpritzgieBen 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Herstellung eines Formkorpers mit Sandwich-Struktur 
durch SpritzgieBen. 

In der US-Patent schrift 2 996 764 ist ein Verfahren zur 
Herstellung von aus einer Vielzahl von thermoplastischen 
Materialien bestehenden Formkorpern beschrieben, bei dem 
eine bestimmte Henge eines aus einem organischen Polymeri- 
sat bestehenden thermoplastischen Materials in einem durch 
Warme erweichten Zustand in einer sole hen Menge in den 
Hohlraum einer Form gepreBt wird, die nicht ausreicht, 
urn diesen Hohlraum zu ftillen, bei dem anschli Bend ein 
anderes durch Warme erweichtes thermoplastische's Material, 
b i dem es sich urn ein organisches Polymerisat handelt, 
durch die gleiche Offnung so in den Hohlraum der Form 
gepreBt wird t daB es mit dem vorher in die Form inge- 

409850/0940 


- 2 - 


2425627 


fiihrten rweichten thermoplastischen Material in Beriihrung 
kommt, bei dem dann weiterhin mindestens ein solches durch 
Warme erweichtes thermoplastisches Material durch diese 
Offnung in den Hohlraum der Form in einer solchen Gesamt- 
menge hineingepreBt wird f die ausreicht, urn den Hohlraum 
der Form unter dem Druck des Kunststoff materials gegen 
die den Hohlraum begrenzenden Wande zu fullen f unter Bildung 
eines zusammengesetzten Prdduktes (Verbundproduktes) , 
und bei dem anschlieBend das Material innerhalb dieser 
Form, vorzugsweise unter Druck, abgekiihlt und das dabei 
erhaltene geformte Verbundprodukt axis der Form herausge- 
nommen wird* 

In der britischen Patentschrift 1 156 217 ist ebenfalls 
ein Verf ahren zur Herstellung von Forakorpern mit einem 
cellular en Kern und einer nicht-geschaumten Oberf lachen- 
haut beschrieben, bei dem eine vorher festgelegte Menge 
eines nicht-verschaumbaren thermoplastischen Harzes in 
den Hohlraum einer Form eingespritzt und anschlieBend, 
bevor der Mittelteil des nicht verschaumbaren thermoplasti- 
schen Harzes abgebunden hat f eine ein Treibmittel enthal- 
tende thermoplastische Harzmasse bei einer Temperatur bei 
oder oberhalb der Aktivierungstemperatur des Treibmittels 
in die Beschickung aus dem nicht-verschaumbaren thermo- 
plastischen HarZ| das sich bereits in dem Hohlraum der 
Form befindet, eingespritzt wird, und bei dem die Zusammen- 
setzung ausreichend lange in der Form belassen wird, urn 
eine Yerschaumung der verschaumbaren Masse und ein Abbinden 
der thermoplastischen. Materialien zu bewirken* 

Nacb&em in der genannten britischen Patentschrift beschrie- 
benen Verf ahren ist es moglich, das eine Haut bildende Harz 
in cfen vorderen Abschnitt eines Zylinders einer einzigen 
Sprit zguBvorrichtung und das den Kern bildende Harz hinter 
dem die Haut bildenden Harz in den Zylinder einzufiillen f 
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urn diese Harze nacheinander in den Hohlraum einer Form 
einzuspritzen. Wenn jedoch das Verfahren wiederholt durch- 
gefuhrt wird, befinden sich bei den zweiten und spat er en 
Formkorpern die den Kern bildenden Harze an deren Ober- 
f lac hen. 

In der oben genannten britischen Patentschrif t ist aber 
auch noch ein anderes Verfahren beschrieben, bei dem die 
thermoplastischen Harze unter Verwendung von zwei getrenntan 
Sprit zguBvorrichtungen und eines Umschaltventils nacheinander 
gespritzt werden. Dieses Verfahren hat jedoch den Nachteil, 
daB ein danach hergestellter Formkorper an seiner Ober- 
flache eine sogenannte Stoctaangsmarkierung aufweist, die 
auf die voriibergehende Unterbrechung des Stroms bei Beta- 
tigung des Umschaltventils zuyuckzufuhren ist, und dafi die 
thermoplastischen Harze in dem Umschaltventil miteinander 
vermischt werden, Aufierdem ist dieses Verfahren kostspielig, 
weil die Verwendung von zwei Sprit zguBvorrichtungen erf or- 
derlich ist. 

In der deutschen Of f enlegungsscbrif t 1 748 4-54- ist ein Ver- 
fahren beschrieben, bei dem das Auftreten der Stockungsmar- 
kierung dadurch vermieden wird, daB man nach einem vorher f est 
gelegten Programm durch eine Einspritzdiise ein Verschaumungsnib 
tel in den Strom der Formmaterialien in einer Verteilungs- 
einrichtung einspritzt.. In diesem Verf ahren muB 3 edoch das 
gleiche thermoplastische Material sowohl fur die Herstel- 
lung des Kerns als auch fiir die Herstellung der Hiille (Haut) 
des Formkorper s verwendet werden. 

Ziel der Erf indung ist es daher, ein verbessertes Verfahren 
und eine verbesserte Vorrichtung zur Herstellung von Form- 
korpern mit Sandwich-Struktur durch SpritzgieBen anzugeben, 
mit deren Hilf e sich leicht ein schon gef ormter Formkorper 
(Gebrauchsgegenstand) herstellen laBt durch Spritzen des 
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gleichen oder v rschiedenerArten von thermoplastischen 
Harzen ungeachtet dessen, ob sie verschaumbar oder nicht 
verschaumbar sind, mittels eines einzigen Sprit zmechanismus . 

Gegenstand der Erf indung ist ein Verfahren zur Herstellung 
von Formkorpera mit einer Sandwich-Struktur durch Spritz- 
gieBen unter Verwendung einer Sprit zgieBvorrichtung, die 
einen Sprit zzylinder mit einer Duse an seinem vorderen Ende 
und einer mit dieser Duse in Verbindung stehenden Form- 
eihrichtung sowie einen Forahohlraum aufweist, das dadurch 
gekennzeichnet ist, daB man ein erstes thermoplastiscbes 
Harz zur Herstellung der Hiille bzw. Schale eines Formkorpers 
in den vorderen Abschnitt des Spritzzylinders und dann ein 
zweites thermoplastisches Harz zur Herstellung des Kerns 
des Formkorpers in den hinteren Abschnitt des gleichen 
Spritzzylinders einfiillt, so daB dieses nur in einem zentralen 
Bereich der Querschnittsebene des Spritzzylinders mit dem 
erst en Harz in Beruhrung kommt, daB man sowohl das erste als 
auch das zweite thermoplastische Harz in einer Masse durch 
die Duse in den Hohlraum der Form spritzt, wobei das zweite 
Harz von dem ersten Harz umgeben ist, und die eingespritzten 
Harze in dem Hohlraum der Form sich verfestigen laBt. 

Wenn das verschaumbare Harz als Kullen- und/oder kernbildendes 
Material verwendet wird, umfaBt das erfindungsgemaBe Verfahren 
zusatzlich zu dem Spritzen noch eine Verschaumung. Die Ver- 
schaumung kann dadurch bewirkt werden, daB man den Hohlraum 
der Form nach dem Fiillen desselben mit einer vorher festge- 
legten Menge der thermoplastischen Harze vergroBert. Die 
Verschaumung kann auch dadurch bewirkt werden, daB man in 
den Hohlraum der Form vorher ein Gas einfuhrt , das unter 
einem Druck steht, der ausreicht, urn zu verhind rn, daB sich 
das verschaumbare Harz nach dem Einspritzen in dem Hohlraum 
der Form expandiert und das Gas daraus verdrangt. 

Wenn das nicht-v rschaumbare Harz als hullenbildendes bzw. 
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schalenbildend.es Harz und. das verschatunbare Harz als 
kernbildendes Harz verwendet werden, kann die Yerschau- 
mung in der Weise durchgefiihrt werden, dafl man den Druck 
nach dem Einspritzen innerhalb der SpritzguBzone herabsetzt, 
urn das verschaumbare Harz wieder in die SpritzguBzone 
zuriickzuf uhr en ♦ 

Gegenstand der Erf indung ist ferner eine neue Vorrichtung 
zur Durchf lihrung des erf indungsgemaBen Yerfahrens, die 
gekennzeichnet ist durch eine Forme inrichtung mit einem , 
Formhohlraum, einen Spritzzylinder, der an SBinem vorderen 
Ende eine mit dem Hohlraum der Form in Verbindung stehende 
Diise aufweist und im Innern eine der Dttse benachbarte 
vordere Kammer und eine mit der vorderen Kammer nur in 
einem zentralen Bereich der Querschnittsebene des Spritz- 
zylinders in Verbin&ung stehende hintere Kammer aufweist $ 
eine Einrichtung zur Einfuhrung des ersten thermoplastischen 
Harzes fur die Herstellung der Hiille bzw. Schale des Form- 
korpers in die vordere Kammer des Zylinders und eine Ein- 
richtung zur Einfuhrung des zweiten thermoplastischen 
Harzes fur die Herstellung des Kerns des Formkorpers in 
die hintere Kammer des Zylinders mad zur A U subung eines 
Spritzdruckes auf das zweite Harz in der hinteren Kammer. 

Zu den erf indungsgemaB verwendbaren thermoplastischen Harzen 
gehpren alle ub lichen Harze, die spritzgegossen werden 
konnen. Beispiele dafiir sind Harze mit einer niedrigen 
oder hohen Dichte, wie Folyathylen, Polypropylen, Poly- 
styrol, ABS-Harze, SAN-Harze f Polyvinylchlorid t Polymethyl- 
methacrylat und dgl« Es konnen auch Polycarbonat , PolyacelaL, 
Nylon und Xthylenmischpolymerisate, wie Xthyleo/Vinylacetat- 
Mischpolymerisate, ithylen/Athylacrylat-Mischpolymerisate , 
Athylen/ungesattigte Ilonof ettsaure-Mischpolymefisate und 
dgl», verwendet w rden. AuBerdem konnen die oben g nannten 
Harze Fiillstoffe, wie Glasfasern, Glaspulver, Calcium- 
carbonat, Calciumsulf at f Talk, Glimmer! Asbest, Papier f 
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Holzspan und dgl., enthalten. 

ErfindungsgemaB kann irgendeines der zur Verfiigung stehenden 
organischen Oder anorganischen Verschaumungsmittel verwendet 
werden. Geeignete Beispiele sind Pentan, Heptan und Methanol 
mit einem Siedepunkt bei Atmospharendruck von 20 bis 80°C, 
die eine hohe kritische Temperatur aufweisen und unter Druck 
etwa bei der Verschaumiingstemperatur kondensierbar sind. 
Es konnen auch thermisch zersetzbare Verschaumungsmittel, 
wie Azodicarboamid, Ammoniumbicarbonat und dgl., verwendet 
werden, die bei der Verschaumiingstemperatur ein nicht-kon- 
densierbares Gas, wie Stickstoff, Ammoniak oder Kohlendioxyd, 
bilden. 

Urn den Hohlraum der Form unter Druck zu setzen, konnen gas- 
formige Substanzen, wie Stickstoff, Kohlendioxydgas , Luft 
und dgl., verwendet werden, die einen Siedepunkt aufweisen, 
dor unterhalb der Normaltemperatur liegt. Der erforderliche 
Gasdruck mufl so hoch wie der Kondensationsdruck des Ver- 
schaumungsaittels sein, er betragt jedoch normalerweise 
15 kg/cm (atg) oder weniger. Wenn ein kondensierbares 
Verschaumungsmittel (Treibmittel) verwendet wird, geniigt 
vorzugsweise ein Druck von 2 bis 8 kg/cm 2 (atg.). 

Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die 
beiliegenden Zeichnungen an Hand bevorzugter Ausfuhrungs- 
. formen naher erlautert. Es zeigen: 

?ig. 1 eine fragment arische Querschnittsansicht in Lang- 
richtung einer Ausfuhrungsform einer erfindungs- 
gemafien Sprit zguflvorrichtung; 

Fig. 2 eine Shnliche Ansicht wi Pig. 1, die jedoch eine 

andere Ausfuhrungsform d r rfindungsgemfiflen Sprit z- 
guBvorrichtung darstellt; 
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Fig» 3 eine ahnliche Ansicht wie Fig. 2 f die jedoch eine 
weitere Ausfuhruiigsf orm der erf indungsgemaBen 
Sprit zguBvorrichtung darstellt; 

Fig* 4 eine ahnliche Ansicht wie Fig. 3. die jedoch eine 
weitere Ausfiihrungsf orm der erf indungsgemaBen 
SpritzguBvorrichtung darstellt; und 

Fig. 5 eine Langsschmi tt ansicht einer modif izierten Aus- 
fiihrungsf orm eines beweglichen Doras $ wie er in 
der erfindungsgemaBen SpritzguBvorrichtung verwen- 
det wird* 

Die in der Fig. 1 dargest elite SpritzguBvorrichtung enthalt 
einen Spritzzylinder 1 mit einer Diise2an seinem vorderen 
Ende, die durch ein Hahnventil 3 geoffnet und geschlossen 
werden kann. Die Diise 2 steht mit einer Forme inrichtung 4 
mit einem Formhohlraum 5 in Verbindung. Die Formeinrichtung 
4 besteht auf an sich bekannte Weise aus einer mit einer 
geeigneten Halterungseinrichtung (nicht dargestellt) in 
Verbindung stehenden Patrize 6 und einer Matrize 7, welche 
zusammen mit der Patrize 6 den Formhohlraum 5 bildet und 
einen GieBtrichter 8 aufweist, der den Formhohlraum 5 
mit der Diise 2 verbindet. - 

Zwischen der Patrize 6 und der Matrize 7 ist ein Dichtring 9 
vorgesehen. Die Patrize 6 ist auch mit einem Durchgang 10 
versehen, durch den ein unter Druck stehendes Gas in den 
Formhohlraum 5 eingefiihrt wird# 

Der Sprit zzylinder 1 weist eine vordere Kammer 11 auf, die 
an seine Diise 2 angrenzt • Der hint ere Abschnitt der vorderen 
Kammer 11 steht iiber ein Hiickschlagventil 15 mit einem 
iiblichen Extruder 12 mit ein r Extruderschnecke 13 und 
einem AuslaB 14 in Verbindung* Das Riickschlagventil 15 
laBt das Formmaterial durch die Rillen 16 in dem Einlafl 16A 
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des Sprit zzylinders 11 in die vordere Kammer einflieflen, 
es verhindert jedoch, daB dieses Material wied r in die 
Extrusionskammer des Extruders 12 zuruckf lieBt. 

Innerhalb der vorderen Kammer 11 des Spritzzylinders 1 
erstreckt sich ein innerer Zylinder 17. Dieser innere 
Zylinder 17 begrenzt eine hintere Kammer 18 des Spritz- 
zylinders 1, auf welche mittels einer Spritzeinrichtung, 
beispielsweise einer konventionellen Sprit zschne eke 19, 
ein Sprit zdruck ausgeiibt wird. Die hintere Kammer 18 steht 
durch eine in der Spitze des inneren Zylinders 17 vorgesehene 
Offnung 20 mit der vorderen Kammer 11 in Yerbindung. Die 
Offnung 20 ist im Zentralbereich der Querschnittsebene des 
Spritzzylinders 1 angeordnet. Das Ende des inneren Zylinders 
17 befindet sich in einem Abstand von der Endoberflache der 
vorderen Kammer 11, die mit der Diise 2 versehen ist, Zwischen 
der Wand der vorderen Kammer 11 und der aufieren Umfangsober- 
flache 22 des inneren Zylinders 17 befindet sich ein ring- 
f ormiger Hohlraum 21 . 

Zuerst wird in die vordere Kammer 11 des Spritzzylinders 1 
aus dem Extruder 12 ein thermoplastisches Harz zur Herstel- 
lung eines Pormkorpers mit einer Sandwich-Struktur einge- 
fiihrt. Dieses thermoplastische Harz wird nachfolgend als 
hiillenbildendes Harz bezeichnet. Das hiillenbildende Harz 
reichert sich in dem ringformigen Hohlraum 21 und in einem 
weiteren Hohlraum 25 zwischen den jeweiligen Endoberflachen 
der . vorderen Kammer 11 und des inneren Zylinders 1? unter 
Druck an. Danach wird ein anderes thermoplastisches Harz fur 
die Herstellung des Kerns des Pormkorpers (nachfolgend als 
kernbildendes Harz bezeichnet) mittels der Sprit zschnecke 19 
auf ubliche Weise in die hintere, Kammer 18 des. Spritzzylinders 
i eingefuhrt. Das kernbildende Harz steht mit einem Teil des 
in die hintere Kammer 18 eintretenden hiillenbildenden Harzes 
in Beruhrung. 


409850/ 0 940 


- 9 - 


2425627 


Das kernbildende Harz kann auch vor der oben genannten 
Einfiihrung des hull nbildenden Harzes vorgeformt werden # 
Wenn vorher festgelegte Mengen des hiillenbildenden Harzes 
und des kernbildenden Harzes sich in der vorderen Kammer 
11 und in der hint er en Kammer 18 unter Druck anger eichert 
haben, wird das Hahnventil 13 geoffnet und die Sprit z- 
schnecke 19 wird nach vorne bewegt, so daB diese Harze 
durch die Diise 2 und den GieBtrichter 8 in den Formhohl- 
raum 5 eingespritzt werden, wobei das kernbildende Harz 
von dem hiillenbildenden Harz umgeben ist. Der in dem Formhohl 
raum 5 entstehende Verbundkorper besteht aus einer Hiille 
(Schale) 26 und einem Kern 28, der von der Hiille 26 umgeben 
ist. Der Verbundkorper wird dann abgekiihlt und aus der 
Formeinrichtung 4 herausgenommen* 

Wenn das kernbildende Harz verschaumbar ist, wird die Patrize 
6 mittels der Formhalterungseinrichtung (nicht dargestellt) 
in umgekehrter Richtung bewegt, so daB sich der Formhohlraum 
5 vergroBert, wodurch ein Formkorper mit der gewiinschten 
GroBe erhalten wird. Andererseits wird der Formhohlraum 5 vor 
dem Spritzen mit einem unter Druck stehenden Gas gefiillt. 
Dieses unter Druck stehende Gas wird nach dem Spritzen aus 
dem Formhohlraum 5 entfernt, so daB sich das verschaumbare 
Harz ausdehnen kann. . . . 

Die Fig. 2 erlautert eine weitere Ausfiihrungsf orm der er- 
f indungsgemaBen Spr it zguBvor richtung. Diese Yorrichtung 
ahnelt der in Fig. 1 dargestellten Sprit zguBvorrichtung, 
mit Ausnahme der Tatsache, daB der Spritzzylinder einen 
darin enthaltenen, beweglichen Dorn aufweisto 

Der bewegliche Dorn 30 weist einen hinteren vergroBerten 
Abschnitt 31 * der in die Bohrung des Sprit zzylinders 1 
gleitend eingepaBt ist, und einen vorderen verkleinerten 
Abschnitt 32 auf , der sua a mm en mit der Innenwand des 
Sprit zzylinders 1 einen ringf ormigen Durchgang 33 
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bildet. D r Dora 30 unterteilt daher di Bohrung des 
Zylinders 1 in die beiden Kammern 34 und 35. Der b w g- 
liche Dorn 30 weist einen zentralen Durchgang 36 auf , 
der sich in axialer Bichtung so durch inn erstreckt, da£ 
die hintere Kamrner 35 in einem zentralen Bereich der 
Que#schnittsebene des Spritzzylinders 1 mit der vorderen 
Kammer 34 in Verbindung steht. 

rahrend des Betriebs ist das Hahnventil 3 zuerst geschlossen 
und dann wird das hiillenbildende Harz durch den ringf ormigen 
Durchgang 33 aus dem Extruder 12 in die vordere Kammer 34 
eingefuhrt. Wenn das hiillenbildende Harz in die vordere 
Kammer 34 eingefuhrt ist, bewegt sich der Lorn 30 durch den 
Extrusionsdruck des Extruders 12, welcher der eingefuhrt en 
Henge des hiillenbildenden Harzes entspricht, zusammen mit 
der Spritzschnecke 19 nach hinten. AnschlieBend wird das 
kernbildende Harz weich gemacht (plastifiziert) und mittels 
der Spritzschnecke 19 in die hintere Kammer 35 eingefuhrt 
und es reichert sich in der hinteren Kammer 35 und in dem 
zentralen Durchgang 36 des Dorns 30 unter Druck an. 

Wenn eine vorher festgelegte Henge der jeweiligen hiillen- 
und kernbildenden Harze eingefuhrt ist, wird das Hahnventil 
3 geoffnet und die Spritzschnecke 19 wird nach vorne bewegt, 
wodurch diese Harze durch die Diise 2 und den Trichter 8 in 
den Formhohlraum 5 eingespritzt werden. 

Venn der Stromungswiderstand in dem zentralen Durchgang 36 
des beweglichen Dorns 30 gleich der Gleitreibung des Dorns 
30 innerhalb des Spritzzylinders 1 oder geringer als die- 
selbe ist, wird beim Spritzen das hiillenbildende Harz 
durch die Bewegung des Dorns 30 z.T. in den Pormhohlraum 5 
eingespritzt und danach werden das hiillenbildende Harz und 
das kernbildende Hars gleichzeitig in den ^ormhohlraum 5 
eingespritzt, wobei das kernbildend Harz von dem hiillen- 
bildenden Harz umgeben ist. 
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Wenn der Stromungswiderstarid in dem zentralen Durchgang 36 
groBer ist als. die Gl itr ibung des Dorns 30 innerhalb 
des Spritzzylinders 1 , dann driickt das hiillenbildende Harz 
wegen des Druckverlustes in dem zentralen Durchgang 36 
den Dorn 30 nach hint en, ohne daB es in den zentralen 
Durchgang 36 desselben eintritt. Da der Druck in der 
vorderen Rammer 34- aufgrund des Druckverlustes in dem zen- 
tralen Druchgang 36 groBer ist als derjenige in der hinteren 
Kammer 35* wird beim Sprit zen das hiillenbildende Harz durch 
die Vorwartsbewegung des beweglichen D 0 rns 30 zuerst in 
den Formhohlraum 5 eingespritzt. Wenn die Spitze des Dorns 
30 in dem vorderen Abschnitt der Zylinderbohrung einruckt, 
wird das kernbildende Harz durch den zentralen Durchgang 
36 des Dorns 30 mittels der Sprifczschnecke 19 in den Form- 
hohlraum 5 eingespritzt • 

Die in den Formhohlraum 5 eingespritzten fiiillen- und kern- 
bildenden Harze werden abgekuhlt, so daB sie sich ver- 
festigen, wodurch ein Formkorper mit einer Sandwich-Struktur 
erhalten wird, der aus dem Formhohlraum 5 berausgenommen 
werden kann. 

Wenn zur Herstellung der Hiille des Formkorpers ein nicht- 
verschaumbares Harz und zur Herstellung seines Kerns ein 
verschaumbares Harz verwendet werden, wird die Patrize 6 
in eine in Fig. 2 durch eine gestrichelte Linie dargestellte 
Position zuruckgefiihrt, urn das Volumen des Hohlraums 5 
zu vergroBern, wodurch ein Formkorper mit Sandwich-Struktur 
mit einer glatten Oberf lachenhaut erhalten wird. Ansonsten 
wird vor dem Spritzen ein unter Druck stehendes Gas in den 
Formhohlraum 5 eingefiihrt, urn eine vorzeitige Ausdehnung des 
verschaumbaren Harzes zu verhindern* Dieses Gas wird nach 
Be ndigung des Spritzens aus dem Formhohlraum 5 abgelassen. 
Wenn der Formhohlraum 5 niit dies em unter Druck steh nden 
Gas gefullt ist, konnen die Formharze in einem Volumen, das 
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geringer ist als dasjenige des Formhohlraumes 5, in d n 
Formhohlraum 5 eingespritzt werden zur Herstellung eines 
zufriedenstell nden expandierten Formkorpers, 

Wenn der Formhohlraum 5 auf einen geringeren Druck eva- 
kuiert wird, kann auBerdem das Expand! er en (Ausdehnen) 
des darin enthaltenen rerschaumbaren Harzes gef ordert 
werden, um die sogenannte Einsinkmarkierung an der Haut- 
oberflache des Formkorpers zu verhindern und dessen durch- 
schnittliches Expansionsverhaltnis zu erhohen. 

Der bewegliche Dorn 30 kann in einer solchen Position ver- 
ankert werden, daB dessen Spitze'mit dem vorderen Abschnitt 
der Zylinderbohrung biindig mit der Einspritzdiise 2 in Be- 
riihrung steht. Dies kann durch einen Kolben-Zylinder-Mecha- 
nismus 40 bewirkt werden, wie er in Fig. 3 dargestellt ist, 
der aus einem auf einem Rahmen (nicht dargestellt) be- 
festigten Zylinder 41 und einem Kolben 42 besteht, der so 
angeordnet ist, daB er darin arbeiten kann. Der Kolben 42 
weist ein Gestange 43 auf , das sich in die Bohrung des 
Sprit z zylinder s 1 durch dessen Wand hindurch erstreckt und. 
mit einer Vorwartsschulter 44 des beweglichen Dorns 30 in 
Eingriff steht. 

In diesem Falle kann die Spritzschnecke 9 in eine in der 
Fig. 3 durch eine gestrichelte Linie dargestellte Position 
zuriickgefuhrt werden, so dafi das sich in dem Formhohlraum 5 
expandierende verschaumbare Harz in den zentralen Durchgang 
36 des Dorns 30 zuruckflieBen kann. Dadurch kann ein tlber- 
schuB an dem verschaumbaren Harz entf ernt werden, nach- 
dem die Haut des Verbundkorpers in dem Formhohlraum 5 teil- 
weise ausgehartet ist. 

Die Fig. 4 zeigt eine modifizierte Form 30A des beweglichen 
Dorns 9 der einen vergroBerten Abschnitt 31 A aufweist, der 
durch eine anliegende Schult r 50 mit der Wand der Zylinder- 
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bohrung in Eingriff stehen kann. Dieae Anordirang kann 
verhindern f daB die Spitze des Dorns 30A durch Zusammen- 
prall mit dem vorderen Abschnitt der Bohrung beschadigt 
wird. Der bewegliche Dorn 30A weist auch ein fiiickschlag- 
ventil 5^ i^ seinem zehtralen Durchgang 36A auf, das 
vollstandig verhindern kann, daB das hiillenbildende Harz 
in der vorderen Kammer 7 die hint ere Rammer 35 eintritt. 
Der zentrale Durchgang 36A kann einen verengten Abschnitt 

52 zur Erhohung des Stromung s wider standes und zur Regulierung 
des Sprit zvor gauges aufweisen. Auf der aufieren Umfangsober- 
flache des beweglichen Dorns 30A ist vorzugsweise eine Hille 

53 vorgesehen, urn den Re ibungswider stand des Dorns in der 
Bohrung des Spritzzylinders 1 herabzusetzen* 

Die Fig. 5 erlautert eine weitere Abanderung 60 des bewegli- 
chen Dorns 30, der einen vorderen Abschnitt 61 und einen 
nach hinten sich vergroBerenden Abschnitt 62 mit einem 
aufieren Umf ang mit einer Hille 63 ahnlich wie der in Fig. 4 
dargest elite Dorn auf weist* Der vergrofierte Abschnitt 62 
steht mit einer anliegenden Schulter ahnlich derjenigen der 
Zylinderbohrung in Fig. 4- in Eingriff* 

Der bewegliche Dorn 60 weist ein Ruckschlagventil 64 auf f 
das in einem zentralen Durchgang 65 angeordnet ist. Der 
Dorn 60 ist auch mit einem weiteren Ventil 66 in seiner 
Spitze versehen, das einen vorderen Vent i lab schnitt 67 auf-? 
weist , der durch die Spitze des Dorns 60 nach aufien vbr> 
stehen kann* Ein vergroBerter Ventilabschnitt 68 steht mit 
dem hint er en Ende des vorderen Ventilabschnittes 67 in 
Verbindung© Dieser vergroBerte Ventilabschnitt 68 gleitet 
innerhalb einer Einbuchtung 69 auf dem Dorn 60 • Das Ventil 
66 ist mit einem Durchgang 70 durch den vord ren Ventilab- 
schnitt 67 und dem vergroBerten Ventilabschnitt 68 verseh n. 
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Wenn bei di ser Anordnung das Formmaterial hihter dem 

beweglichen Dorn 60 eingefuhrt wird, wird das ander 

Ventil 66 durch das durch den zentralen Durchgang 65 

strb'mende Material nach vorne gedriickt. Das Formmaterial 

in dem zentralen Durchgang 65 wird so lange nicht durch 

die Duse in den Pormhohlraum eingespritzt, "bis das Ventil 

66 durch den Eingriff der Spitze desselben mit dem vorderen 

Abschnitt der Zylinderbohrung zuriickgezogen ist, so da£ 

der zentrale Durchgang/durch den Durchgang 70 in dem Ventil 66 

mit der Duse in Verbindung stent. 

ErfindungsgemaB ist es auch moglich, zufrie dens t ell ende 
Formkorper mit einer Sandwich-Struktur mit einer glatten 
Hautoberflache ohne jede Stockungsmarkierung mitt els 
eines einzigen SpritzguBmechanismus herzustellen. Die je- 
weiligen Formmaterialien fur die Herstellung der Hiille und 
des Kerns des Formkorpers mit der Sandwich-Struktur werden 
erfindungsgemaB getrennt in die vordere Kammer und in die 
hint ere Kammer, die raumlich voneinander getrennt sind, 
nacheinander so eingefuhrt, daB diese Materialien sich nicht 
miteinander mischen konnen, und sie konnen leicht in den 
jeweils gewiinschten Mengen dosiert werden. 

Beispiel 1 

Es.wurde eine 567 g (20 oz.)-Spritzgufivorrichtung mit einem 
Aufbau, wie in Fig. 2 dargestellt, Eusammen mit einer Plat- 
tenf oxm einer Lange von 250 mm, einer Br eite von 250 mm und 
einer Dicke von 6 mm und einem Extruder mit einem Durch- 
messer von 32 mm verwendet. Das hullenbildende Material 
war Styrol, wie Styron 683 (Waxen- zeichen fiir ein Pro- 
dukt der Firma Asahi-Dow, Ltd.). Das kernbildende Material 
war in mit Kautschuk v rstarktes Polystyrol (Styron 4-92, 
War nzeich n fiir ein Handelsprodukt der Firma Asahi-Dow, Ltd.), 
g mischt mit 2 G w.-# handelsublichem Titanoxyd. Das hullen- 
bildende Mat rial wurd zuerst in d m Extruder weich g macht 
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(plastif iziert) und in den Spritzzylinder mit einer 
Zylindertemperatur yon 200°C eingefiihrt* Danach wurde 
das kernbildende Material in dem riickwartigen Abschnitt 
des Spritzzylinders mittels der Spritzschnecke bei einer 
Temper atur von 200°C weich gemacht (plastif iziert) und 
unter einem Gregendruck von 100 kg/ cm der Spritzschnecke 
in die hintere Kammer (einschlieBlich des zentralen Durch- 
gangs derselben) einge sprit zt* Die Volumina der hiillen- 
und kernbildenden Materialien betrugen 140 ccm bzw. 260 ccm* 
SchlieBlich wurden die Materialien unter einer Spannkraft 
von 200 t (225 tons) und einem Sprit zdruck von 600 kg/ cm 
in den Hohlraum der Form einge spr it zt. Nachdem die Verbund- 
masse in dem Hohlraum der Form unter Yerfestigung derselben 
abgekiihlt war, wurde sie aus dem Formhohlraum herausgenommen. 
Der dabei erhaltene Formkorper wies eine transparente, 
glanzende Hiille (Schale) und einen weiBen, steiagutartigen 
Kern auf • Der Kern war vollstandig von der Hiille umgeben 
in einem Volumenverhaltnis Hiille zu Kern von 1:2. 

Beispiel 2 

Es wurde die gleiche Anordnung wie in Beispiel 1 verwendet. 
Das hiillenbildende Material war Polymethylmethacrylat 
(Delpet 60N, Warenzeichen fiir ein Produkt der Firma Asahi 
Kasei Kogyo Kabushiki Kaisha) . Das kernbildende Material 
war ein durch Glasfasern verstarktes und schwarz gefarbtes 
Styrol/Acrylnitril-Mischpolymerisat (Tyril GF XTR 6702, 
Warenzeichen fiir ein Produkt der Firma Asahi-Dow Ltd*)* 
Das hiillenbildende Material wurde zuerst aus dem Extruder 
bei einer Zylindertemperatur von 220°C in die vordere Kammer 
des Spritzzylinders eingefiihrt, dann wurde das kernbildende 
Material bei der gleichen Temperatur in die hintere Kammer 
eingefuhrt. Die Mengen der Materialien betrugen 140 ccm bzw. 
260 ccm. Diese Materialien wurden unter einer Spannkraft 
von 200 t (225 tons) und einem Sprit zdruck von 800 kg/ cm 
in den Formhohlraum eingespritzt* Der dabei erhaltene Ver- 
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bundkorper wurde nach dem Abkiihlen mid Verf estigen aus 
dem Formhohlraum herausgenommen, Der erhaltene Formkorper 
wies eine transparente Hiille und einen schwarzen Kern 
ohne ein Muster auf , wie es Glasfasern eigen ist. Der 
Kern war vollstandig von der Hiille umgeben. Das Volumen- 
verhaltnis von Hiille zu Kern betrug etwa 1:2. 

Beispiel 5 

Es wurde die gleiche Anordnung wie in Beispiel 1 verwendeto 
Das hiillenbildende Material war ein Polyathylen hoher Dichte 
(Suntec J24-0, Warenzeichen fur ein Produkt der Firma Asahi 
Kasei Kogyo Kabushiki Kaisha) und das kernbildende Material 
war ein Polyathylen geringer Dichte (M2130, ein Produkt der 
Firma Asahi-Dow Ltd.). Das hiillenbildende Material wurde 
zuerst bei einer Zylindertemperatur von 220°C in die vordere 
Kammer eingefiihrt, dann wurde das kernbildende Material 
bei 190°0 in die hint ere Kammer eingefiihrt „ Die Materialien 
reicherten sich in der vorderen Kammer und in der hinteren 
Kammer in Mengen von jeweils 140 ccm bzw. 260 ccm an. Diese 
Materialien wurden unter einer Spannkraft von 200 t (225 tons) 
und einem Sprit zdruck von 800 kg/ cm 2 in den Formhohlraum 
eingespritzt und nach dem Abkuhlen und Verfestigen wurde 
ein starrer Formkorper mit Sandwich-Struktur mit dem Aus- 
sehen von feinem G-las herausgenommen. Der Kern war voll- 
standig von der Hiille umhiillt, wobei das Volumenverhaltnis 
von Hiille zu Kern 1 :2 betrug. 

Beispiel 4 

Es wurde die gleiche Anordnung wie in Beispiel 1 verwendet. 
Das hiillenbildende Material war Polymethylmethacrylat 
(Delpet 60N, Warenzeichen fiir ein Produkt der Firma Asahi Kasei 
Kogyo Kabushiki Kaisha) und das kernbildende Material war 
ein ABS-Harz (Stylac 100, Warenzeichen fiir ein Produkt der 
Firma Asahi-Dow Ltd.), gemischt mit 1,5 Gew.-Teilen eines 
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han&elsub lichen Azodicarboamids 0 Die Materialien reicherten 
sich bei einer Temperatur von 220°C unter inem Gegen&rack 
von. 150 kg/ cm in der vorderen Kammer und in der hinteren 
Kammer in Mengen von jeweils 160 ccm bzw. 240 ccm an, Diese 
Materialien wurden unter einer. Spannkraft von 200 t (225 
tons) und einem Spritzdruck von 800 kg/ cm in den Formhohl- 
raum eingespritzt , der vorher bis zu einem Druck von 8 kg/ cm 
(atg.) mit Stickstoffgas gefiillt worden war. Nach dem 
Sprit zen wurde das Stickstoffgas aus dem Formhohlraum ab- 
gelassen und nach 5 Sekunden vergroBerte sich dieser Hohlraum 
auf das 1,7-fache. Der nach dem Abkiihlen und Verfestigen 
erhaltene Formkorper wies eine transparent e Hiille mit einer 
glatten Hautoberflache und einen cellular en Kern auf, der 
von der Hiille vollstandig umgeben war. Das Volumenverhaltnis 
von Hiille zu Kern betrug etwa 1:1,5 und das durchschnittliche 
Ausdehnungsverhaltriis betrug 1,7» 

Beispiel 5 

Es wurde die gleiche Anordnung wie in Beispiel 1 verwendet. 
Das hiillenbildende Material war Polymethylmethacrylat 
(Delpet 60N, Warenzeichen) und das kernbildende Material 
war ein ABS-Harz (Stylac 100, Warenzeichen), gemischt mit 
1,5 Gew.-Teilen handelsiiblichem Az o die arbo amid. Die Materialien 
wurden bei 220°C weich gemacht (plastif iziert) und unter einem ( 
Gegendruck von 150 kg/cm 2 in der vorderen Kammer und in der 
hinteren Kammer in Mengen von jeweils 160 ccm bzw. 170 ccm 
angereichert . Diese Materialien wurden unter einer Spannkraft 
von 200 t (225 tons) und einem Spritzdruck von 800 kg/cm 

in den Formhohlraum mit einem Volumen von 400 ccm einge= 

2 

sprit zt, der vorher bis zu einem Druck von 8 kg/ cm (atg) 
mit Stickstoffgas gefiillt worden war. Das unter Druck ste^ 
hende Gas wurde bei Be ndigung des Spritzens gleichzeitig 
aus dem Formhohlraum abgelassen. Der erhaltene Formkorper 
wies eine transparente Hiille mit einer glatten Hautober- 
flache und einem cellularen Kern auf, der voDstandig von 
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der Hulle umgeben war. Das durchschnittliche Ausdehnungs- 
verhaltnis betrug etwa 1,2.. ' 

Beispiel 6 

Ea wurde die gleiche Anordnung wie in Beispiel 1 verwendet. 
Das hiillenbildende Material war Polystyrol (Styron 683, 
Warenzeichen f iir ein Produkt der Firma Asahi-Dow Ltd.) und 
das kernbildende Material war die gleiche Polystyrolver- 
bindung mit 1,0 Gew.-% handelsublichem Azodicarboamid. 
Das hullenbildende Material wurde plastif iziert und aus dem 
Extruder bei 200°C zugefiihrt, anschlieflend wurde das kern- 
bildende Material plastif iziert und bei 200°C unter einem 
Gegendruck von 200 kg/ cm 2 in die hintere Kammer eingefiihrt. 
Die hiillen- und kernbildenden Materialien wurdenin Mengen 
von Jewells 140 ccm bzw. 130 ccm zugefiihrt. Diese Materialien 
wurden unter einer Spannkraft von 200 t (225 tons) und 
einem Spritzdruck von 600 kg/ cm 2 in den Formhohlraum ein- 
gespritzt, der mit Stickstoff gas unter einem Druck von 
8 kg/ cm gesetzt worden war. Nach dem Einspritzen wurde das 
Stickstoffgas aus dem Formhohlraum abgelassen. Der dabei 
erhaltene Formkorper be stand aus einer transparenten Hulle 
mit einer glatten Hautoberf lache und einem f ein-cellularen 
Kern, der vollstandig von der Hiille umgeben war. Das durch- 
schnittliche Ausdehnungsverhaltnis _betrug_ 1,5. 

AuBerdem wurde der Formhohlraum nach dem Ablassen des Stick- 
stoff gases evakuiert. Die Folge davon war, daB der Form- 
korper sich vollstandiger an die innere Konfiguration des 
Formhohlraum a anpaBte. 

Beispiel 7 


Es wurde eine 567 g (20 oz.)-Spritzgufivorrichtung Busammen 
mit einer Piatt enformeinrichtung einer Lange von 250 mm, 
einer Breite von 250 mm und einer Dicke von 6 mm und einem 
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Extruder mit einem Durchmesser von 32 mm, wie in Pig. 3 
dargestellt, verwendeto Das hiillenbildende Material war 
Polystyrol (Styron 683, Warenzeichen) und das kernbildende 
Material war das gleiche Polystyrol, impragniert mit 1,5 
Gew.-Teilen n-Pentan und gemischt mit 0,3 Gew.-Teilen 
handelsublichem Azodicarboamid und 1,0 Gew.-Teilen handels- 
ublichem Talkpulver* Die jeweiligen Materialien wurden bei 
200°C und bei 220°C unter einem Gegendruck von 150 kg/ cm 2 
plastif iziert und sie reicherten sich in der vorderen Kammer 
und in der hinteren Kammer in Mengen von jeweils 160 ccm 
bzw. 240 ccm an# Diese Materialien wurden unter einer Spann- 

kraft von 200 t (225 tons) und einem Sprit zdruck von 800 kg/ 

2 

cm in den Pormhohlraum eingespritzt . Der Pormhohlraum 

* 

war vorher mit Stickstof f gas bis auf einen Druck von 8 kg/ cm' 
gefullt worden und nach Beendigung des Sprit zens wurde 
dieses abgelassen 0 Der bewegliche Dorn wurde mittels des 
Kolben-Zy^inder-Mechanismus ill einer solchen Position ver- 
ankert, in der er mit dem vorderen Abschnitt der Zylinder- 
bohrung biindig mit der Duse in Eingriff stand* Nach 3 Sekun- 
den wurde die Sprit zschnecke nach hint en bewegt und dann. 
wurde das Hahnventil geschlossen<> Der dabei erhaltene Porm- 
korper wurde nach dem Abkiihlen und Ausharten aus dem Porm- 
hohlraum herausgenommen. Der Formkorper war ein Formling 
mit einer glatten AuBenhaut ohne eine Verwindungsmarkierung 
(Wirbelmarkierung) . Das durchschnittliche Ausdehnungsver- 
haltnis betrug 1,7* Das in den Sprit zzylinder zuriickgefiihrte 
verschaumbare Material wurde in der nachf olgenden Plastifi- 
zierungsstuf e wieder-verwendet ♦ 

Wenn in dem Verfahren die Sprit zschnecke nach hint en bewegt 
wurde, wahrend das Innere des Formhohlraums nach dem Ab- 
lassen des Druckgases evakuiert wurde, wurde ein Pormkorper 
mit einer viel glatteren Hautoberf lache erhalten* 

Patentanspruche : 
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P a 


ntanspriiche 


1. Verfahren zur Herstellung von Formkorpern mit einer 
Sandwich-Struktur durch SpritzgieBen unter Verwendung 
einer SpritzguBvorrichtung, die einen Sprit zzylinder mit 
einer Duse an seinem vorderen Ende und eine mit dieser 
Duse in Verbindung stehende Formeinrichtung sowie einen 
Formhohlraum aufweist, dadurch gekennzeichnet , daB man 
ein erstes thermoplastisches Harz zur Herstellung der Hiille 
eines Formkorpers in den vorderen Abschnitt des Spritz- 
zylinders und dann ein zweites thermoplastisches Harz zur 
Herstellung des Kerns des Formkorpers in den hint er en Ab- 
schnitt des gleichen Sprit zzylinder s einfiihrt, so daB dieses 
nur in einem zentralen Bereich der Querschnittsebene des 
Spritzzylinders mit dem ersten Harz in Beruhrung kommt, 
daB man sowohl das erste als auch das zweite thermoplasti- 
sche Harz in einer Masse durch die Duse in den Hohlraum der 
Form einspritzt, wobei das zweite Harz von dem ersten Harz 
umgeben ist, und die eingespritzten Harze in dem Hohlraum 
der Form sich verfestigen laBt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB man als erstes thermoplastisches Harz ein verschaum- 
bares oder nicht-verschaumbares Harz und als zweites ther- 
moplastisches Harz ein rerschaumbares Harz verwendet, wobei 
das verschaumbare Harz vor seiner Verfestigung verschaumt 
(expandiert) wird„ 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 

daB man in den Formhohlraum vorher ein unter Druck stehendes 
Gas einfiihrt, welches die Ausdehnung des verschaumbaren 
Harzes begrenzt und nach Beendigung des Spritzens aus dem 
Formhohlraum wieder abgelassen wird. 


4. 


Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
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daB das Gesamtvolumen des ersten Harzes und des zweiten 
Harzes, die in den Spritzzylinder eing fiihrt werden, ge- 
ringer ist als das Vo lumen des Formhohlr aums « 

5 # Verfahren nach Anspruch 2 f " dadurch gekennzeichnet, 
daB das Gesamtvo lumen des ersten Harzes und des zweiten 
Harzes , die in den Spritzzylinder eingefiihrt werden, gleich 
dem Volumen des Formhtohlraums ist und daB der Formhohlraum 
nach Beendigung des Spritzens vergroBert wird. 

6 # Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB nach dem Einspritzen des ersten Harzes und des zweiten 
Harzes in den Formhohlraum der Druck innerhalh des Form- 
hohlraums verringert wird # 

7. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , 
daB nach dem Einspritzen der Druck in dem Spritzzylinder 
verringert wird, so daB das uberschiissige Harz in dem Form- 
hohlraum in den Spritzzylinder zuriickf lieBt , so daB sich 
das verschaumbare Harz in dem Formhohlraum ausdehnen kann» 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 
daB als erstes Harz ein nicht -vers chaumb ares Harz und als 
zweites Harz ein mit Glasfasern verstarktes Harz verwendet 
werden* 

9 # Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB als erstes Harz ein nicht-vers chaumb ares und transpa- 
rentes Harz und als zweites Harz ein gef arbtes Harz ver- 
wendet werden. 

10. Vorrichtung zur Herstellung von Formkorpern mit 
einer Sandwich-Struktur durch Sprit zgiefien, gekennzeichnet 
durch eine Form inrichtung (4-) mit einem Formhohlraum (5)» 
einen Spritzzylinder (1), der an seinem vorderen End in 
mit dem Formhohlraum (5) in Verbindung stehende Diise (2) 
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aufweist und iiflnnern eine der Diise (2) benachbarte 
vordere Kammer (11) und eine mit der vorderen Kammer 
(11) nur in einem zentralen Bereich der Querschnitts- 
eben d s Sprit zzylinders (1) in Verbindung st hende 
hintere Kammer (18) aufweist, eine Einrichtung zur Ein- 
fiihrung des ersten thermoplastischen Harzea fur die 
Herstellung der Hiille des Formkorpers in die "vordere 
Kammer (11) des Zylinders (1) und eine Einrichtung zur 
Einfuhrung des zweiten thermoplastischen Harzes fiir die 
Herat ellung des Kerns des Pormkorpers in die hintere 
Kammer (18) des Zylinders (1) und zur Ausiibung eines 
Spritzdruckes auf das zweite Harz in der hinteren Kammer 
(18). 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, gekennzeichnet durch 
ein in der Diise (2) des Sprit zzylinders (1) angeordnetes 
Hahnventil (3) zum Offnen und SchlieBen der Diise (2). 

12« Vorrichtung nach Anspruch 11, gekennzeichnet durch 
einen Sprit zzylindef (1), der einen die vordere Kammer 
(11) begrenzenden aufleren Zylinderabschnitt (22) und einen 
die hintere Kammer (18) begrenzenden inneren Zylinderab- 
schnitt (17) aufweist, wobei der AuBendurchmesser des 
inneren Zylinderabschnittes (17) geringer ist als der 
Innendurchmesser des auBeren Zylinderabschnittes (22) 
und wobei das vordere Ende des inneren Zylinderabschnittes 
(17) sich in einem Abstand von der Innenseitenstirnober- 
flache des Sprit zzylinders (1) befindet und eine Offnung 
(20) aufweist, die mit der Dttse (2) des Zylinders (1) 
fluchtet. 


13 • Vorrichtung zur Herst ellung von For»korpern mit einer 
Sandwich-Strukfcur durch SpritzgieBen, gekennzeichnet durch 
eine Forme inrichtung (4) mit einem Formhohlraum (5), einen 
Sprit zzylinder (1) d r an s einem vorderen Ende eine mit 
d m Formhohlraum (5) d r Forme inrichtung (4) in Y rbindung 
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aufweist 

steh nde Diise (2y f einen beweglichen Dora (30), der i rm r- 
halb des Spritzzylinders (1) gleitend befestigt ist und das 
Innere des Zylinders (1) in eine vordere Rammer (34-) und 
in. eine hintere Kammer (35) unterteilt, der einen zentralen 
Durchgang (36) aufweist, der mit der Diise (2) fluchtet und 
die hintere Kammer (35) nur in einem zentralen Bereich 
der Querschnittsebene des Spritzzylinders (1) mit der vor- 
deren Kammer (34-) verbindet, eine Einrichtung zur Zufuhrung 
des erst en thermoplastischen Harzes zur Herstellung der 
Hiille des Formkorpers in die vordere Kammer (34) und eine 
Einrichtung zur Zufuhrung des zweiten thermoplastischen 
Harzes fur die Herstellung des Kerns des Formkorpers in 
die hintere Kammer (35) und zur Ausiibung eines Sprit zdruckes 
auf das zweite Harz in der hinteren Kammer (35)* 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13 » gekennzeichnet durch ein 
in der Diise (2) des Spritzzylinders (1) angeordnetes Hahn- 
ventil (3) zum Offnen und SchlieBen der Diise (2). 

15» Vorrichtung nach Anspruch 13 1 dadurch gekennzeichnet, 
daB der bewegliche Dora (30A) ein in dem zentralen Durch- 
gang (36A) angeordnetes Rucks chlagventil (51) zur Verhin- 
derung des RiickflieBens des zweiten Harzes in die hintere 
Kammer (35) aufweist Q 

16* Vorrichtung nach Anspruch 15$ dadurch gekennzeichnet , 
daB der bewegliche Dor n (60) an s einem Ende ein gleitendes 
Ventil (66) zum Offnen des vorderen Endes des zentralen 
Durchganges (65) aufweist, wenn das Ende des Doras (60) 
unter der Einwixkung der Sprit zkraft mit dem vorderen Ende 
des Spritzzylinders (1) in Eingrif f steht. 


17. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet f 
daB der bewegliche Dorn (30) in seinem vorderen Abschnitt 
einen verkleinerten Teil (32) aufweist, der zusammen mit 
der inneren Ob rflache (17) des Zylinders (1) einen ring- 
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formigen Durchgang (33) bildet, und daB die Einrichtiang 
zur Zufiihrung des ersten thermoplastischen Harzes mit dem 
ringformigen Durchgang (33) in Verbindung steht. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 13, gekennzeichnet durch 
eine Einrichtung (40) zur Verankerung des beweglichen 
Dorns (30) in einer solchen Position, daB er mit dem vor- 
deren Ende des Spritzzylinders (1), dessen Ende mit der 
Duse (2) fluchtet, in Eingrif f steht. 
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